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Xm presente invention ooneerae un proceae* de fabrication de 
corps creux aveo epaulement tela que dec lebauehea de' bague d'appui 
de boite de vitesaea, d'entretoiaea epaulees, etc.. 

On salt que oea pieces, d' usage oourant en Be*canique, sont en 
general fabriqueea par deformation a froid. 

toutefoia, comae U sera precis* dans la suite, le principal 
inconvenient dea proceaea de fabrication actuelleaent utilises k 
set effet reside en oe qu'il n'eat guere possible d' eviter une sur- 
epaisseur a la base de 1» epaulement. Par ailleurs, les deformations 
de 1'aUsage et Ifexeentration sont relativenant importanta de sorte 
que bien que oea pieces peraettent la rectification sans autre en- 
levement de oopeauz que celui du cone forae" par la surepaisseur, el- 
lea imposent des temps de rectification asses longs. 

Bn consequence l'inrention a pour but de suppriner oes inconve*- 
nients st en particulier de suppriner la susdite surepaisseur (ou 
cone de filage) et d'aneliorer la concern tri-cite" et la oylindricite. 

Pour parvenir k oe resultat, dans le cas ou on desire obtenir 
une piece oreuse k epaulement central, le proceed de fabrication se- 
lon 1' invention consists assent iellenent : 

- a realieer de facon elaaeique, dans une premiere phase ope- 
ratoire, une ebauehe consistent en une pifcce creuse aunie, a une 
extremity d»un rfpaulenent, eette ebauohe peuvant etre obtenue en 
partant d»un lopin realise soit par soiage soit par cisaiUage aui- 
vi d'un aplatisseaent, en effectnant une extrusion inverse qui 
trans forme le lopin en un aanehon oylindrique aveo un fond, puis 
une dd coupe pour 6ter ledit fond, en effectnant aur cette premiere 
dbauohe un recuit et une phoaphatation, puis en effectnant une extru- 
eion direote qui permet d* obtenir 1' ebauehe proprement dite arso n 
epaulement a une extremite", et 

- a effeotuer, dans une deuxieae phase operatoire, une extrusion 
inverse au moyen d»une matrioe dans laquelle est diaposee !• e*bauohe 
dont la portion de plus petit diametre exterieure eat introduite dans 
une bagae de eontre-poincon,elle-nia« emmanehee dans la aatrice, 
d'un polneon fixe qui riant s'eamaneher dans l'alesage interne de 

1» ebauehe, et d»une bague de poincon, de diametre extdrieur e"gal au 
diametre interieur de la matrice et de diametre inte"rieur e*gal au 
diametre extcrieur de.la piece que l*on desire obtenir. 

Sana le oaa ou l»on desire obtenir une piece creuse a epaulement 
sitae ! l^une des extremites de la piece, on part d'une ebauehe en 
forme de manchon oylindrique sans fond pouvant etre obteme comae 
preoeaeament decrit dans la premiere phase operatoire, arant l'ex- 
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A ^timsion* ^tvpaifl ni^tm nne extrusion inverse, k l'aide 
d'une matrice dans laquelle on dispose l»ehauohe, d'un poincon fixe 
emmanche dans l'aiesage interne da l'ehauche, d'une oale d'appui da 
l'ebauohe et d'une bague da poincon de dianetre erterieur egal an 
3 dianetre interieur da la natrice at da dianetre interieur egal an 
dianetre exterieur de la piece que l'on desire obtenir. 

Bian entendu, dans la eaa on l»on desire obtenir nne piece a 
epaulement central, il eat poaaible de partir d'une piece a epaule- 
nent aitutf It una extra'aite' obtenue par extrusion inverse, comma pre- 
10 oeaemment dtferit. Toutefoie, il eat h notar qu'il eat cependant pre- 
ferable de partir d'une ebauohe extent ee da facon olasaique par ex- 
truaion directa, cette methode etant de toute facon ncina onireusa 
qu'une extruaion inverse/ le chbix d'une ebauohe obtenne par extm- 
aion toTerae n« etant k retenir que ai l'on desire obtenir nne pr<- 
15 ciaion important e, en particnlier des dianetree. 

Bee modes de realisation de l»invention aeront dicrita oi-aprks, 
k titre d' examples non linitatifa, avec reference aux deaaina annexes 
dans leaquels t 

Lea figures 1 et 2 represented, en coupe axiale* lea deux types 
20 de oorps orenx que la demande se propose de r<aliser ; 

Las figures 3, 4, 5, 6 et 7 representent le lopin (figure 3) 
et see different es phases de transformation an vue d' obtenir nne 

ebauohe (figures 6 et 7) | 

Lea figures 8, 9 et 10 sont des coupes axialea d»un outil da 
25 presse servant k la realisation d'une piece analogue k eelle repre- 
sentee figure 2, la figure-8 etant una coupe axiale edte matrice 
avant extrusion, la figure 9 nne coupe axiale similaire k celle de 
la figure 8, apres extruaion, et la figure 10 nne ooupe axiale cote 
poincon en fin d'extrusian ; 

30 La figure 11 est une coupe axiale, edte natrlce, d'un outil de 

presse serrant k la realisation d'une pifcee analogue k eelle repre- 
sentee figure 1. 

Come prtfeedement nantionne, 1' invention ooncerne In fabrica- 
tion de oorpa orenx areo epaulement. Par consequent nn tel oorps 

35 pent presenter la fome de la piece 1 representee figure 1, o'es*.k- 
dire la forme d'un manchon tubnlaire 2 conprenant, k l'une de sea 
extremites, un epaulement ciroulaire 3, ou bien la forme de la piece 
4 representee figure 2 qui presente egalement la forme d'un manchon 
tubnlaire 5 mais dans leqnel 1' epaulement 6 est sitne am milieu de 

40 la piece. 
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!m obtenir 7m piece epanHe 4 »pr<a«»nt<« f^ara 2, on part 
d'tm lopia 7 obtenu colt par aciage, aoit per ciaalllage suivi d'an 
aplatiasemant. On not era que ce lopin 7 pant e"trc realise" & tout e a 
sortea da ntftaux ; dana la eaa on la lopln 7 est an aoier, la atruo- 
5 tare dn natal doit etre globulisee. 

U eat a notar qua, dana la eaa on la lapin 7 est obtenu par 
soiage, la globuliaation est fait a, an general, anr. lea barree event 
le aolege. , t _. p . _ .. 

Par contra, dans la oaa on la lopin 7 eat obtenu par cisaille- 
10 nent, la globuliaation eat falta aprea l*aplatiaaenent. 

La lopin 7 eat enamite pnoephate at reouit a*il a 4*4 ccraa* at 
la tranafomation dn lopin 7 an l'ebanehe 6 representee figuree 6 
. at 7 a'obtiant an noyen dea : op<ra,tiona suivantes t 

- Cue axtroalon inverse qui pemet d'obtenir nn nanohon oylin- 
15 driqne 0 feme" par nn fond 10 (figure 4) ; 

. - Una decoupe par exenple anr una petite presee pour Star le 
fond 10 (figure 5) f 

- Un reouit au-deaaua de A.C1 ; 

- Une phoepnatatien, at 

20 - Une extrusion direete olaaaiqae qui peruet d» obtenir l'ebauone 

8 representee figures € at 7* 

Oatte ebauche est eneuite disposes, sane auoun reouit ni pnos- 
phatatlon, dans una natrice en aoier rapide 10 traite pour 60 SRC en- 
Tiron (figures 8, 9 at 10). 

25 La petit dianetre exterieur de l'ebauone 8 est introduit dans 

una bague de oontre-poincon 11 enBancbe'e dans la natrice 10 avec un 
aerrage d' environ 1/100. Dans l'alesage de 1' ebauche 8 ainai diapoaee 
rient a'eananoner nn poinoon fixe 12. L' ejection de pa piece, une 
foia realisee, s'effectue an noyen d'une douille 13 pousaee par deux 

30 on quatre piona. 

a l'alde da oet omtillage, la realisation de la piece 4 k par- 
tir de l'ebauone 8 a'obtient par une extruaion inverse realisee a, 
la preaae an noyen d'une bague de poinoon 14 raooordee an eoullaaean 
et dont le diametre exterieur eat Jgal an dianetre interiexir de la 

35 natrice 10 tandia que le dianetre interne eat egal an dianetre exte- 
rieur de la piece. 

On pent etre amenl, dana certaina eaa, a donner a la bague de 
poinoon 14, servant k 1' extrusion Interne, nn leger cone de 2* pour 
faciliter le glissenent dn ne"tal. Toutefoia, 11 a'agit lk de oaa 

40 tout k fait partieulier pour dea baguea k parole partieulierenent 
ninoes. 
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On notera & ce propos que la bague de poingon 14 peut etre 
realisee en acier rapide,' trait ee pour 60 HRC environ. Dans le cas 
ou cette bague 14 a tendance non a a'uaer maia a casaer, il eBt 
poB8ible de descendre a 58 HRC. la bague de contre-poincon 14 eat 
5 en acier rapide, traitee elle ausai pour 60 HRC environ. Le poin- 
con 12 peut 6tre aoit en acier rapide, traits pour 58/60 HRC, aoit 
en acier du genre Z 200 C12. 

On peut oonstater, figures 9 et 10, que les flancs late"raux 
16 de l'epaulement sont bien droits et exempts de surepaisseura. 

10 Dane le cas on l'on desire obtenir un corps creux avee dpaule- 

nent situe* a une extr4aite\ du type de la piece 1 representee fi- 
gure 1, on part non plua d'une ebauehe presentant la forme dee pie- 

*' : '^css^representeis' ilSaBckni' n ^l\ ^wAm'Vvm sfcauohe en forme de 
aanchon oylindrlque telle que la piece 9 representee figure 5. On 

15 notera que les e"bauohee 8 representees figures 6 et 7 sont en fait 
les pieces du type de celle representee figure 1 telle que r$aliaee 
eouranment a l'heure actuelle et qui preeente, par consequent, une 
eurdpaisseur 18 se traduiaant par un flano oonique 19 de l'epaule- 
ment 20 d' angle pouvant aller de 30 a, 60°. 

20 Pour obtenir une piece de ce genre, mala de"pourvue de sur- 

epaiaaeur 18, on effeotue une extruaion lnverae aur l»£bauche es- 
aentiellement au moyen : 

- d»une matrice 21 dans laquelle on diapoae l'^bauohe 9 % 

- d'un poincon 22 fixe Tenant a'emmanoher dana 1' ales age de 

25 l'dbauche 9 ; 

- d'une cale de contre-poincon 23, et 

- d»une bague de poincon 24 de diametre exterieur 4gal a celui 
de la matriee 21 et de diametre interieur «*gal au petit diametre 
exterieur de la piece que l*on desire obtenir. 

30 la figure 11 repraeente acbimatiquement cet outillage, avaat 

extru8ion (partie gauche de la figure), aprea extrusion (partie 
droite de la figure). 

Comma precedemment mention^, la piece 1 obtemapar ce proce"** 

peut servir d^bauche pour la realisation de pieces 4 a epaulemeat 

35 central. 
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ISTEIDlCiflOTS 
1#- Procddtf de fabrication de oorpe ereux aree dpaulement cen- 
tral par forgeage k froid, caraot6ris$ en ce qu 9 il consists essen- 
tiellanent : 

5 -It r£alieer f de fa?on olasslque, dans one premlkre phase opd- 

rat o ire f une Ibauehe consistent en una pifcce oreuse aranie, k una 
extr&iittf, d f un rfpaulement, aette 4bauohe pouvant Sire obtenue en 
partant d'tm lopln r<alis£ soit par scia«e,soit par olaaillage aui- 
t! d f un aplatissenent, en effeetuant una extrusion Inverse qui trans- 

10 forme le lopln en un manchon oylindxique areo un fond, puis une d£- 
coupe pour Iter ledit f and, en effeetuant sur eette preaikre tfbauohe 
un recuit et une phosphatation, pais en ef f ectuant une extrusion 
direete qui pernet d 9 obtenir I'Aaubhe propremant dite area un <pau- 
lement k une extr*nit4 f et 

15 - k effectuer, dans une deuxl&me phase op^ratoire, une extra* 

sion inrerae an noyem d f une matrice dans laquelle est disgosle 
I'tfbauohe dont la portion de plus petit diaftfetre exWrieur est in- 
troduite dans une bague de oontre-poin$on, elle-mlne emmanohtfe 
dans la matrioe, d'un poin$on fixe qui riant s'eoonancher dans 1**14- 

20 sage interne de l 9 *bauohe, et d 9 une bague de poingon, de diamfetre 
extirieur <gal au diakktre intlrieur de la matrioe et de diamfetre 
intrfrieur <gal au diankfere extrfrieur de la pikee que i'on desire 
obtenir* 

2. - Procrfd* de fabrication de corps ereux areo £paulemsnt lat<- 
25 *alf par forgeage k froid, caract4ria< en ce qu'.il consists essen- 

tiellement : 

- k rtfallser, de fa?on claasique, dans une pramifere phase op4- 
ratoire, une tfbauche consistent en une plkoe oreuse sans fond, eette 
Ibenehe pourant 6tre obtenue en partant d'un lopin rrfalis* soit par 

3D seiage, soit par cisaillage suiTi d'un aplatissenent, et effeotuant 
une extrusion Inrerae qui transform© le lopin en un manchon oylia- 
drique arec fond, muirie d f une dtfeoupe pour dter ledit fond, et 

- k effectuer une extrusion inrerae k l'aide d 9 une matrioe dans 
laquelle on dispose l 9 tfbauche,d v un : poinjon fixe emmanchtf dans l f al<- 

35 sage Interne de I'tfbauche, d 9 une cale d 9 appui de l v 4bauohe, et 

d 9 une bague de poin?on de diamitre exttfrieur 6g*l au diamfctre int4- 
rieur de la matrioe et de diamktre Imttfrieur *gal au diamfetre ext<- 
rieur de la plkoe que I 9 on desire obtenir. 

3. - Procdd£ de fabrication selon la rerendication 1, caraet4ris<5 
40 en ce que l f oneffectu9 un recuit et une phosphatation arant I'extru - 
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Bion inverse. 

4.- Proce"de* de fabrication selon l'nne dea revendicationa pre- 
ce"dentes, caracteriae' en ce que, dana la deuxieme phaae ope"ratoire, 
la bague de poincon destinee a rdaliaer l'extruaion lnverae preaen- 
te un leger cfine pour faciliter le gliaaement du mdtal. 
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